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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zuin Anspritzen von zweifarbigen und/oder aus zwei 
verschiedenen Werkstoffen bestehenden Sohlen aus 
plastifizierbarem Werkstoff an auf eine Form mittels 
eines Leistens aufgesetzte Schuhschafte, die einen 
von Fpnnteilen umgebenen, der Laufsohle angepaB- 
ten Bodenstempel aufweist 

Der Erfindung liegt bei einer solchen Vorrichtung 
die Aufgabe zugrande, eine einfache und rationelle 
Vorrichtung zu schaffen, die es ermoglicht, Schuh- 
werk mit einer Laufsohle zu versehen, die aus einer 
Kunststoffolie besteht, die beispielsweise abriebfest 
ist, wahrend die Zwischensohle durch eine Kunst- 
stoffpaste gebildet wird, die wahrend der Herstellung 
ausgeliert wird. Die Erfindung soli weiter ermog- 
lichen, Schuhwerk mit einer Kunststofflaufsohle her- 
zustellen, die eine andere Farbe hat als die dariiber- 
liegende Kunststoffzwischensohle. Die Kunststoff- 
laufsohle soil wahrend des Ausgelierens der Kunst- 
stoffpaste fiir die Zwischensohle moglichst wenig 
warm werden, darnit sie nicht schmilzt. 

Es sind Vorrichtungen zur Herstellung von Schuh- 
werk bekannt, bei denen ein mit einem mit Schaft 
uberzogener Leisten in eine SpritzgieBfonn eingesetzt 
wird und darauf der zwischen dem Leisten und der 
SpritzgieBfonn frei gebliebene Formhohlrauni derart 
mit thermoplastischem Kunststoff ausgespritzt wird, 
daB unter Bildung einer festen SchweiBstelle an den 
Randern des Schaftes eine Laufsohle unter dem 
Schaft entsteht. Mit diesen bekannten Vorrichtungen 
ist es jedoch nicht mdglich, Schuhwerk mit einer 
zweifarbigen und/oder aus zwei verschiedenen Ma- 
terialien bestehenden Sohle herzusteUen. Wiirde man 
beispielsweise zur Herstellung eines derartigen Schuh- 
werks eine vorgefertigte Kunststoffsohle als Lauf- 
sohle in den Formenhohlraum einer bekannten 
SpritzgieBfonn einlegen und dann dariiber tbenno- 
plastischen Kunststoff zwecks Bildung einer Zwi- 
schensohle, die zugleich die Laufsohle mit dem 
Schaft verbindet, einspritzen und ausgelieren, so 
wiirde die aus Kunststoff bestehende Laufsohle 
durch die auf sie einwirkende Warme beim Aus- 
geheren des eingespritzten Kunststoffes schmelzen. 
Wiirde man anderseits an Stelle einer Kunststoff- 
laufsohle eine Ledersohle als Laufsohle in eine be- 
kannte Spritzgiefiform einlegen, so . wiirde sie 
beim Ausgeiieren des eingespritzten Kunststoffes 
schnimpfen. 

Es ist bereits bekannt, flachige Korper in eine 
Form einzulegen und einseitig mit Kunststoff unter 
Bildung des fertigen Werkstiickes zu hinterspritzen. 
Hierbei ist es auch bekannt, Schuhsohlen als solche 
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in der vorgenannten Art herzusteUen, indem man in 
die Form eine Korksohle als innere Sohle, auf der 

t 5 der FuB Auflage findet, einlegt und dann dariiber 
eine Kunststoffmasse einspritzt, die die auBere Sphle 
bildet. Hierbei wird die Sohle aber nicht gleichzeitig 
mit dem Schaft verbunden. Es spielt deshalb auch 
keine Rolle, wenn bei der Herstellung der Sohle die 

20 Korksohle etwas schrumpft, da die Kunststoffsohle 
die Korksohle an den Seitenrandern umfaBt. Mit 
dieser bekannten Vorrichtung ist es aber nicht mdg- 
lich, Schuhwerk in einwandfreier Weise mit einer 
zweifarbigen und/oder aus zwei verschiedenen Ma- 

25 terialien bestehenden Sohle in einem Arbeitsgang 
herzustellen. 

Es sind auch schon Formteilkiihlungen beim Um- 
spritzen von Gegenstanden bekannt. So ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Anformungen an lang- 

3 o gestreckten Gebilden aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, insbesondere kunststoffummantelten elek- 
trischen Leitungen, unter homogener Bindung zwi- 
schen den zu verbindenden Teilen bekannt, bei dem 
innerhalb der verwendeten Form ein allmahlicher 

3 5 Temperaturabfall von der Stelle, an der die Anfor- 
mung mit dem Ianggestreckten Gebilde vereinigt 
wird, entlang desselben bis zum Eride der Form 
durch Kiihluhg erzeugt wird. Dabei reicht der Tem- 
peraturabfall von der fiir die Verarbeitung des 

4 o Kunststoffes erforderlichen Temperatur bis zu der 
Temperatur, bei der der thermoplastische Kunststoff 
seine Formbestandigkeit behalt Die bekannten Ver- 
fahren und Vonichtungen sind jedoch nicht geeig- 
net, Schuhwerk mit einer zweifarbigen und/oder aus 

45 zwei verschiedenen Materialien bestehenden Sohle 
herzustellen. Bei den bekannten Verfahren kann 
namlich an der Anformungsstelle ohne weiteres der 
thermoplastische Kunststoff schmelzen. Dies darf bei 
der Herstellung von Schuhwerk, wie es die Erfin- 

50 dung bezweckt, nicht auftreten, da andernfalls die 
Laufsohle nicht mehr die geforderten Eigenschaften 
einwandfrei besitzen wiirde. 
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Es ist zwar auch schon bekanntgeworden, bei 
einer SpritzgieBform zum Anspritzen von Sohlen an 
den in die Form eingelegten Schaft den Boden- 
stempel, auf den die Laufsohle vor dem FormschluB 
aufgelegt worden ist, aus einem Werkstoff schlechter 
Warmeleitfahigkeit herzustellen, ihn zu kiihlen oder 
an seinem auBeren Rand gegen WarmefLuB zu iso- 
lieren. Bei dieser bekannten Vorrichtung wird aber 
ein Schuhwerk mit zwei voxgefertigten Sohlen ver- 
sehen, wobei eine Verbindung der Sohlen unterein- 
ander und mit dem Schuhschaft durch einen ange- 
spritzten Flastikrandstreifen bewirkt wird, der auf 
Grand seiner raumlichen Anordnung nur den Rand 
der beiden Sohlen thermisch beeinflussen kann. Be- 
sondere MaBnahmen znr Herabsetzung der Tempe- 
ratur von einzelnen Teilen der SpritzgieBform bzw. 
der Sohlen sind nicht vorgesehen und offenbar auch 
nicht erforderlich. Bei der vorliegenden Erfindung 
handelt es sich jedoch darum, Schuhwerk mit einer 
vorgefertigten, thermisch empfindhchen Laufsohle 
und einer eingespritzten Zwischensohle herzustellen, 
wobei durch entsprechende MaBnahmen erreicht 
werden soli, daB die eingespritzte, die Zwischensohle 
bildende Kunststoffmasse in heiBem Zustand die 
Laufsohle nicht beschadigt 

Die Erfindung besteht zur Losung der gestellten 
Aufgabe darin, daB der Bodenstempel kuhlhaltbar 
sowie an seinem auBeren Rand mit einer Warme- 
isolierung versehen ist. Die Erfindung ermoglicht 
erstmalig die einfache und mit verhaltnismaBig ge- 
ringem Arbeitsaufwand durchzufiihrende einwand- 
freie Herstellung eines Schuhwerks mit einer zwei- 
farbigen und/oder aus zwei verschiedenen Ma- 
terialien bestehenden Kunststoffsohle. Fehler infolge 
Schrumpfens oder Schmelzens der Laufsohle treten 
nicht auf. Ebenso weist das mit der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung hergestellte Schuhwerk 
keinerlei UnregelmaBigkeiten am Rand der Lauf- 
sohle auf. 

Zum Beweis dieser Tatsache kann auf den nach- 
folgenden Vergleichsversuch verwiesen werden. In 
einer SpritzgieBvorrichtung fiir Schuhsohlen wurde 
zunachst eine Laufsohle, in vorliegendem Fall eine 
Chromlederlaufsohle, auf den ungekiihlten Boden- 
stempel gelegt und die Kunststofiemspritzung nach 
FormschluB durchgefiihrt. Die Temperatur des 
Bodenstempels betrug etwa 85° C, eine Temperatur, 
die bei Nichtkuhlhaltung an SritzgieBformteilen ohne 
weiteres auftreten kann. Es zeigt sich, daB die 
Chromledersohle an der Spitze um 4 mm, an den 
Seiten um etwa 7 mm eingeschxumpft war. AuBer- 
dem war die Sohle verhartet, d. h. die samtweiche 
Oberflache des Chromleders war nicht mehr vor- 
handen. Die Sohle hatte sich unter dem EinfluB der 
Warme zusammengezogen, auch wenn diese nur 
kurzzeitig auf die Sohle einwirkte. Der von der Sohle 
nicht mehr bedeckte Raum auf dem Bodenstempel 
war durch Kunststoff ausgefiillt worden, was einmal 
am fertigen Schuh nicht schon aussieht und zum 
anderen die Laufeigenschaften der Sohle gerade an 
den Stellen vermindert, an denen der Vorteil des 
Chromlders gegeniiber anderen Werkstoflen ausge- 
nutzt werden soli. 

In einem zweiten Versuch wurde der Boden- 
stempel wahrend des Versuches mittels Wasser ge- 
lriihlt und kiihl gehalten, und zwar auf etwa 30° C 
Die unter diesen Verhaltnissen durchgef iihrte Sohlen- 
anspritzung ergab eine vollig unveranderte Chrom- 



lederlaufsohle, d. h. die eingelegte Sohle hatte sich 
durch den Spritzvorgang weder beziiglich ihrer GroBe 
noch beziiglich ihrer Oberflachenbeschaffenheit ver- 
andert. 

5 Die Vorrichtung nach der Erfindung kann auch 
dazu benutzt werden, ein Schuhwerk mit einer Lauf- 
sohle aus Kunstleder oder Kunststoff und einer Zwi- 
schensohle aus Kunststoff herzustellen. In jedem Fall 
wird die aus Kunststoff bzw. Kunstleder oder Leder 
io bestehende Laufsohle nicht durch das Ausgelieren 
der Kunststofizwischensohle beschadigt oder sonst- 
wie in ihren Eigenschaften und Form beeintrachtigt, 
weil die Laufsohle selber auch wahrend des Aus- 
gelierens der Zwischensohle verhaltnismaBig kiihl 
15 gehalten wird. Ein Schmelzen einer Kunststoff- oder 
Kunstledersohle bzw. ein Schrumpfen einer Leder- 
sohle kann also nicht eintreten. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung besteht darin, daB die Warme- 
20 isolierung des Bodenstempels nur bis kurz vor seine 
Fonnenhohlraumflache reicht. Hierdurch wird der 
Vorteil erreicht, daB die Laufsohle keine Absatz- 
bildung aufweist. Weiterhin ist es vorteilhaft, daB 
der Bodenstempel aus einem Werkstoff schlechter 
25 Warmeleitfahigkeit besteht. SchlieBlich ist es vor- 
teilhaft, daB nach einer Weiterentwicklung der Er- 
findung der Bodenstempel hohl ausgebildet ist und 
mit Anschlussen zur Zu- und Abfuhrung eines KUhl- 
mittels versehen ist, da hierdurch in besonders ein- 
30 facher und giinstiger Weise eine intensive Kuhlung 
des Bodenstempels durchgefiihrt werden kann. 

Die Erfindung kann in verschiedener Weise aus- 
gefiihrt werden. Sie ist in einem Ausfuhrungsbeispiel 
in der anliegenden Zeichnung veranschaulicht, die 
35 einen Schnitt durch eine erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung zeigt. Die Vorrichtung zur Herstellung von 
Schuhwerk mit einer zweifarbigen und/oder aus zwei 
verschiedenen Materialien bestehenden Kunststoff- 
sohle besteht aus einer SpritzgieBform 10, die mit 
40 einem unbeheizten Bodenstempel 11 versehen ist In 
die SpritzgieBform 10 ist ein mit einem Schaft 12 
iiberzogener Leisten 13 einsetzbar. AuBerdem ist 
eine nicht dargestellte Spritzvorrichtung vorgesehen, 
von der aus iiber einen Einspritzkanal 14 Kunststoff- 
45 paste in die Form eingespritzt werden kann. 

Der Bodenstempel 11 besteht aus einem schlecht 
warmeleitenden Material Er ist an seinem auBeren 
Rand 11a mit einer Warmeisolierung 15 versehen. 
Diese Warmeisolierung 15 reicht nur bis kurz vor die 
50 Formhohlraumfiache lib des Bodenstempels 11. 
Diese Flache lib erstreckt sich iiber die ganze 
Flache einer in die Spritzforrn 10 einzulegenden 
fertigen Laufsohle 16, beispielsweise aus Kunststoff, 
bis zum FormenrandlOa und uberragt hierbei die 
55 Warmeisolierung 15. Der Bodenstempel 11 ist hohl 
ausgebildet und mit Anschlussen 17, 18 zur Zu- und 
Abfuhrung eines Kiihlmittels versehen. 

Das Anspritzen der Sohle wird in der Weise durch- 
gefiihrt, daB zunachst in die SpritzgieBform 10 auf 
60 den Bodenstempel 11 eine fertige Laufsohle 16, bei- 
spielsweise aus Kunststoff, derart eingelegt wird, daB 
ein Zwischenraum 19 zwischen dem Leisten 13 und 
der Laufsohle 16 entsteht. Sodann wird bei kaltem 
oder mdglichst kiihlem Bodenstempel 11 eine Knnst- 
65 stoffpaste iiber den Einspritzkanal 14 von der Ein- 
spritzvorrichtung zur Bildung einer Zwischensohle 
in den Zwischenraum 19 zwischen Leisten 13 und 
Laufsohle 16 eingespritzt und ausgeliert. Dem hohlen 
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Bodenstempels (11) bis kurz vor seine Formhohl- 
raumflache (116) reicht 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Bodenstempel (ll) 
aus einem Werkstoff schlechter Warmeleitfahig- 
keit besteht. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Bodenstempel (11) hohl ausgebildet ist und 
mit Anschlussen (17, 18) zum Zu- und Abfiihren 
eines Kuhlmittels versehen ist 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Auslegeschrif t Nr. 1 052 674; 
deutsche Gebrauchsmuster Nr. 1794415, 
haltbar sowie an seinem auBeren Rand (Ua) mit 1792 147; 

einer Warmeisolierung (15) versehen ist. franzosische Patentschriften Nr. 1 234 412, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 1234237, 1224252; 
kennzeichnet, daB die Warmeisolierung (15) des britische Patentschrift Nr. 814337. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



Bodenstempel 11 wird dabei standig ein Kiihlmittel 
— flussig oder gasformig — iiber die Zufiihrungs- 
leitung 17 zugefuhrt und iiber die Abfiihrungsleitung 
18 abgefiihrt. 

Patentanspriiche: 

1. Vorrichtung zum Anspritzen von zwei- 
farbigen und/oder aus zwei verschiedenen Werk- 
stoffen bestehenden Sohlen aus plastifizierbarem io 
WerkstofiE an auf eine Form mittels eines Leistens 
aufgesetzte Schuhschafte, die einen von Form- 
teilen umgebenen, der Laufsohle angepaBten 
Bodenstempel aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bodenstempel (11) kiihl- 15 
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